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© Verfahren zum Herstellen einer dichtcn. elastischen und blasenformigen Trennwand 



Das Verfahren zum Herstellen einer dichten elastischen, 
blasenformigen Trennwand (15) macht sich das Koextru- 
sionsverfahren zunutze, bei dem gleichzeitig mehrere 
Schichten aus verschiedenen Werkstoffen geformt werden. 
Die Trennwand besteht z. B. aus einer auBenliegenden Tra- 
gerschicht (16). einer innenliegenden Barriereschicht (21) 
und einem zwischen diesen beiden Schichten liegenden 
Haftvermittler (19), durch welchen die anderen Schichten 
ve.bunden werden. Die Barriereschicht besteht aus einem 
Werkstoff hoher Gasundurchlassigkeit, wahrend die Tra- 
gerschicht aus einem elastischen Werkstoff hoher Festigkeit 
besteht. Auf diese Weise erhalt man eine einfach und schnell 
herzustellende elastische Trennwand. 



Fig. 3 



20 



16 



BEST AVAILABLE COPY 




mm 



OS 3i 

i . 

PaienuiibprOch*.' 

1. Verfahren zum Herstellen eincr dichten. elasti- 
schen und insbesondere blasenformigcn Trenn- 
wand. insbesondere fur Druckspeicher in Hydrau- 
likanlagen. die aus mehreren Schichten besieht. 
z. B. aus mindestens einer Tragerschicht (16) aus 
vorzugsweise gummielastischem Werkstoff. einer 
Schicht (21) aus einem weitgehend gasundurchlas- 
sigen Werkstoff (Barriereschicht) cbenfalls aus ei- 
r.em thermoplastischen Werkstoff. sowie einer 
oder mehrerer aus Haftvermittler bestehenden 
Schichten (19) zum Verbinden von Trager- und 
8a r riereschicht, dadurch gekennzeichnet, daQ die 
verschiedenen Schichten durch ein Koextrusions- 
verfahren zu einem schlauchformigcn Vorformling 
(i5A 155)geformt werden. 

2. Verfahren nach Anspmeh 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Vorformling in der Blasform (10) 
mittels einer Quetschkante (24) verschweiQt und zu 
den Wanden der Form hin autgeblascn wird. 

Beschrcibung 



SiandderTechnik 

Die Erfindung gent aus von einem Verfahren zum 
Herstellen einer dichten. elastischen und vorzugsweise 
blasenformigcn Trennwand. Deranige elastische Trcnn- 
wande. die insbesondere in Druckspeichern Verwen- 
dung finden. wo sie ein kompressibles Medium (Gas) 
von einer Druckfiiissigkeit trenncn, sind mittels eines 
einvulkanisienen Gasventilkorpers im Druckbehalter 
befestigt. Sie werden je nach GroBe aus zwei oder noch 
mehr gummielastischen Tcilen hergestellt. Einer der 
Teile tragi derr Ventilkorper, der entweder eingeklebt 
oder einvulkanisiert ist. Das Zusammenfugen der in se- 
paraten Arbeitsgangen und Werkzeugcn hersgestcllien 
gummielastischen Teile erfolgt durch Kleben. Dies ist 
aufwendig. da die Klebestellen zuvor kcilformig angc- 
schliffen werden miissen, das Klcbemittei aufgetragen 
werden muB und die Teile dann zusammengefugt und 
ausgehartet werden miissen. Hierzu sind speziclle 
Werkzeuge notwendig. 

Vorteiledcr Erfindung 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Hcrstcllen 
von elastischen Trennwanden hat demgegenuber den 
Vorteil. daB es sehr einfach und kostengiinstig ist. daB 
die Angusse wiederverwendbar sind, die Abfallkosten 
gering sind und die Verwcilzeit in der Herstcilungsform 
kurz ist. Das erfindungsgemaBe Verfahren hat darubcr 
hinaus den besonderen Vorteil, daB die Blascn mehr- 
schichtig praktisch in einem Arbeitsgang hcrstellbar 
sind. Notwendige Nacharbeiten sind vcrnachlassigbar. 

Weiiere Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens 
ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Zeichnung 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
nachfolgenden Beschreibung und Zeichnung erlautcrt. 
Die Zeichnung zeigt in den Figuren 1 und 2 zwei vcr- 
schiedene Herstellungsverfahren fur blasenformige 
Trcnnwande in vereinfachter bzw. schematischer Dar- 
stellung, in Fig. 2 cincn Schnitt durch cine Hohlkorpcr- 
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Blasform in prinzipiellcr Darstellung. 

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele 

5 la Fig, I ist mit 10 im prinzipiellen Aufbau eine Hohl- 
korper-Blasform bezeichnei, in Welcher eine mehr- 
schichtige elastische Blase hergestellt wird. In der Bias- 
form sind Kuhlkanalc 1 1. 12. 13 und 14 ausgebildet, mit 
15 ist der Vorformling bezeichnet, auf welchen in den 

io Fig. 2 und 3 naher eingegangen ist. Der Vorformling - 
eristin Fig. 2 mit \5A, in Fig. 3 mit 155 bezeichnet - ist 
mehrschichtig aufgebaut. Im Ausfuhrungsbeispiel nach 
Fig. 2 besteht er aus einer auBeren Tragerschicht 16. die 
durch einen Satellitenextruder 17 in die Blasform 10 

is eingebracht wird. innerhalb der Tragerschicht wird 
iiber einen Satellitenextruder 18 ein Haftvermittler 19 
— z. B. Gummi — oder Harz-Gummi-Losung oder auch 
ein anderes polymersystem - eingebracht und iiber den 
Hauptextrudcr 20 eine Barriereschicht 21. also die 

20 Schicht. welche die geringste Gasundurchlassigkeit auf- 
weist. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel liegt die Barne- 
reschicht 21 auf der Seite. auf der sich das Druckgas 
befindet. wahrend die Tragerschicht 16 auf der Flussig- 
keitsseite liegt. Die verschiedenen Schichten werden im 

25 sogenannen Koextrusionsverfahren hergestellt. also ei- 
nem Verfahren, in dem alle Schichten gleichzeMig her- 
gestellt werden. Der Werkstoff der Trennwand ist ein 
Vcrbundwerkstoff, wobei die Tragerschicht 16 aus ei- 
nem thermoplastischen Elastomer oder thermoplasti- 

io schem Polyurethan besteht. Als Barriereschicht 21 eig- 
nct sich ein thermoplastischer Werkstoff mit hoher Gas- 
undurchlassigkeit, z. B. PA, PVAL EVA L 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 liegt die Tra- 
gerschicht 16 innen. d. h. auf der Gasseite. Durch den 

is Satellitenextruder 18 wird wiederum der Haftvermittler 
19 eingebracht, durch den Satellitenextruder 17 die Bar- 
riereschicht 21 und durch einen zweiten Hauptextrudcr 
22 noch ejne zweite, auBenliegcnJe Tragerschicht 23 
oder ein Regenerat. Daraus ist m crkenr.cn. daB be: 

40 diesem Vorformling eine innere und cine auBcre Tra- 
gerschicht vorhanden sind. 

Der Vorformling 15 in Fig. 1 wird als Polymer- 
schlauch extrudiert. Er kann zusatzlich in eincr Tempc- 
rierstation auBen und innen erwarmt werden. Durch 

45 eine gleichmaBige Warmeverteilung werden optimale 
Wanddicken erreicht. AuBerdem wird der Vorformling 
in der Blasform 10 am unteren Endc 24 mittels einer 
Quetschkante verschweiBt und zu den Wanden der 
Form hin aufgeblasen. Nach dem Entformen, Entgraten 

50 und Abquetschen des Bodenbutzens 25 und des Hals- 
butzens 26 wird das Gasventil zum Fullen der Blase am 
Hals 27 montiert, wobei eine hohe Dichtheit erreicht 
wird. 

Die Hcrstcllung der blasenformigen Trennwand 
55 durch das erfindungsgemaBe Verfahren ist sehr kosten- 
giinstig. Die Verweilzeiten im Werkzeug sind kurz, die 
Angusse sind wiederverwendbar und die Abfallkosten 
gering. 
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